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HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

1. Gebiet der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum Sprit zgieften mit ortlicher Druckbeauf schlagung. 

2. Beschreibung der relevanten Technik 

In einer konventionellen SpritzgufJmaschine ist eine Schraube in 
einem Heizzylinder fur eine drehende und eine sich wiederholen- 
de Bewegung in bezug auf den Heizzylinder angeordnet. In einer 
Dosierstufe wird die Schraube zurQckgezogen, wahrend sie ro- 
tiert, so dafl sich ein geschmolzenes Harz vor der Schraube an- 
sammelt und in einer Ladestufe wird die Schraube vorgeschoben, 
urn das geschmolzene Harz in einen Hohlraum einer Form fiber eine 
Einspritzduse einzuspritzen, wodurch der Hohlraum mit dem ge- 
schmdlzenen Harz gefullt wird. 

Die Form ist aus einer stationaren Teilform und einer bewegba- 
ren Teilform zusammengesetzt . Die bewegbare Teilform wird durch 
eine Offnungs- und SchlieBvorrichtung vorgeschoben und zuruck- 
gezogen, so dali die bewegbare Teilform die stationare Teilform 
beruhrt und von ihr getrennt wird. Das Harz wird in den Hohl- 
raum geladen, nachdem die Form geschlossen ist, wobei die be- 
wegbare Teilform mit der stationaren Teilform in Kontakt ist, 
und die Form verklammert ist, wobei die bewegbare Teilform ge- 
gen die stationare Teilform gepreBt wird. Nach dem Abkuhlen 
wird das Harz ein Guliprodukt. Nachfolgend wird ein Offnen der 
Form durch Trennen der bewegbaren Teilform von der stationaren 
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Teilform bewirkt, und das Gufiprodukt wird durch einen vorsprih- 
genden Auswurfstift von der stationaren Teilform ausgestoBen. 

In der Harz-Ladestuf e tritt das Harz, das von der Einspritzdiise 
eingespritzt wird, in einen AnguBverteiler liber einen AnguBka- 
nal ein und wird dann in dem Hohlraum uber einen Einlauf gela- 
den. In. dem Fall, in dem der Einlauf unter der Teilungsebene 
ist, wird ein Abschnitt des GuBproduktes, der dem Einlauf ent- 
spricht (hiernach "Anschnitt" genannt) , automatisch gebrochen 
und von dem Gufiprodukt getrennt, wenn das Guliprodukt ausgesto- 
Ben wird, Es verbleibt jedoch auf dem Gufiprodukt, von dem der 
Anschnitt abgetrennt wurde, eine Markierung, die aufgrund des 
Einlaufs gebildet wird (hiernach als "Anschnittmarkierung" be- 
zeichnet) oder Guligrate ubrig. Folglich ist ein weiteres Bear- 
beiten notwendig, urn die Anschnittmarkierung oder GuJJgrate zu 
entfernen, was steigende Kosten ergibt. 

Um das oben beschriebene Problem zu beseitigen, wurde eine 
Spritzgulimaschine mit ortlicher Druckbeauf schlagung vorgeschla- 
gen f in der ein druckbeauf schlagter Stift an einer Stelle ange- 
ordnet ist, die dem Anschnitt entspricht und der vorgeschoben 
wird, um den Einlauf (bzw. den Schieber) zu schlielien. In die- 
sem Fall kann die Bildung einer Anschnittmarkierung und von 
GuBgraten verhindert werden. 

Zusatzlich ist es moglich, einen anderen druckbeauf schlagten 
Stift als den druckbeauf schlagten Stift fur das SchlieBen des 
Einlaufs anzuordnen, um einen Bearbeitungsbetrieb an dem Gufi- 
produkt durchzufiihren sowie ein Einlauf schlieBen zu bilden. Je- 
doch kann die Zeit, bei der das Einlauf schlieBen startet, nicht 
unterschiedlich zu der Zeit, zu der der Bearbeitungsbetrieb ge- 
startet wird, betrieben werden. In ahnlicher Weise-kann die 
druckbeaufschlagende Kraft fur das SchlieBen des Einlaufs nicht 



unterschiedlich von der druckbeauf schlagenden Kraft fUr den Be- 
arbeitungsbetrieb eingestellt werden. 

Wenn ein druckbeauf schlagter Stift fur das Schlielien des Ein- 
laufs und ein weiterer druckbeauf schlagter Stift, der auf der 
gleichen druckbeauf schlagten Platte angebracht ist, gleichzei- 
tig vorgeschoben werden, zusatzlich zu dem Schlielien des Ein- 
laufs, konnen andere Arbeiten durchgefiihrt werden, wie z.B. 
Verhindern des Bildens einer Senke aufgrund der Kontraktion des 
Harzes beim Kiihlen, Stanzen eines Loches, Bilden eines dtinnen 
Wandabschnittes, und ein Kompressionsgielien far ein optisches 

Teil. 

Om die Oberflache, die dem Anschnitt entspricht, zu glatten, 
ist es notwendig, das Schlielien des Einlaufs zu einer relativ 
fruhen Zeit zu starten. Im Gegensatz dazu ist es bevorzugt, urn . 
das Bilden einer Senke zu vermeiden, einen Druck auf das Harz, 
wenn der Abkuhlprozeli f ortschreitet , auszuiiben, und es ist not- 
wendig, das Schlielien des Einlaufs zu einem relativ spaten 
Zeitpunkt zu starten. 

Da der .druckbeauf schlagt'e Stift fur das Schlielien des Einlaufs 
und ein anderer druckbeauf schlagter Stift auf einer einzigen 
druckbeauf schlagten Platte montiert sind und durch eine Vor- 
schiebebewegung der druckbeauf schlagten Platte vorgeschoben 
werden, wird der zeitliche Ablauf fur das Schlieflen des Ein- 
laufs der gleiche zeitliche Ablauf wie fur andere Bearbeitungs- 
vorgange sein. 

Daruber hinaus ist die druckbeauf schlagende Kraft fur das 
Schliefien des Einlaufs die gleiche wie fur die Bearbeitungsvor- 
gange, weil die druckbeauf schlagte Platte durch einen einzigen 
druckbeauf schlagten Zylinder vorgeschoben wird. 



JP-A-36 215 361 offenbart ein Guliverf ahren, bei dem ein ge- 
schmolzenes Metall unter niedriger Geschwindigkeit in eine me- 
tallische Hohlform gebracht wird, dann wird das Einlaufteil des 
Hohlraums unter Druck gesetzt oder geschlossen und das dicke 
Teil des geschmolzenen Metalls in dem Hohlraum wird auch unter 
Druck gesetzt. In der bekannten Vorrichtung wird zuerst ein 
Kern, der mit einem* hydraulischen Zylinder zum Druckbeauf schla- 
gen eines Einlaufteils verbunden ist, bereitgestellt, und ein 
zweiter Kern wird zur ortlichen Druckbeauf schlagung des dicken 
Teils in dem Formhohlraum durch Verbinden mit einem hydrauli- 
schen Zylinder angeordnet. Die Kerne uben unabhangig voneinan- 
der Driicke aus und sind auf gegeriuberliegenden Seiten des Form- 
hohlraums angeordnet, was die Beanspruchung eines grolien Raumes 
und einer komplexen Anordnung zur Folge hat. 

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

Deshalb ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Spritzgufivorrichtung mit ortlicher Druckbeauf schlagung bereit- 
zustellen, in der zwei oder mehr Arten der Bearbeitungsvorgange 
fur ein Guflprodukt unter unterschiedlichem zeitlichen Ablauf 
mit unterschiedlichen Drucken bewirkt werden kdnnen, wobei eine 
kompakte Anordnung der Komponenten erreicht wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine Spritzguflvorrichtung mit lokaler 
Druckbeauf schlagung gemalJ Anspruch und ein Verfahren zum GieBen 
eines Produktes durch eine Spritzgufieinrichtung mit lokaler 
Druckbeauf schlagung gemaB dem Anspruch 5 gelost. Bevorzugte 
Ausfiihrungsformen sind der Gegenstand abhangiger Anspriiche. 

Urn die obige Aufgabe zu losen, umfalit eine Spritzguflvorrichtung 
mit ortlicher Druckbeauf schlagung eine stationare^Form; eine 
bewegbare Form, die zur Bewegung in Kontakt mit der stationaren 
Form und weg davon angeordnet ist, urn zwischen den Formen einen 



Hohlraum zu definieren; einen ersten druckbeauf schlagten Stift, 
der sich durch die bewegbare Form erstreckt und der eine Spitze 
aiifweist, die einem Einlauf (bzw. Schieber) gegenubersteht; ei- 
nen zweiten druckbeauf schlagten Stift, der sich durch die be- 
wegbare Form erstreckt und eine Spitze aufweist, die dem Hohl- 
raum gegenuber liegt; wobei die Vorrichtung weiterhin umfaflt 
eine erste druckbeauf schlagte Platte, welche den ersten ortlich 
druckbeauf schlagten Stift fixiert, den zweiten ortlich druckbe- 
aufschlagten Stift tragt und wenn er vorruckt, ruckt auch der 
zweite ortlich druckbeauf schlagte Stift in Verbindung mit dem 
Vorrucken des ersten ortlich druckbeauf schlagten Stiftes vor; 
Auswurfmittel zum VorrUcken der ersten druckbeauf schlagten 
Platte; -eine zweite druckbeauf schlagte Platte, die an der Ruck- 
seite der ersten druckbeauf schlagten Platte fur einen getrenn- 
ten Kontakt mit dem zweiten ortlichen druckbeauf schlagten Stift 
angeordnet -ist; und druckbeauf schlagte Mittel zum Vorrvicken der. 
zweiten druckbeauf schlagten Platte, 

Weiterhin stutzt die erste druckbeauf schlagte Platte den zwei- 
ten ortlich druckbeaufschlagten Stift, der einen Spalt auf dem 
riickwartigen Ende davon bildet. 

Weiterhin ist die zweite druckbeauf schlagte Platte angeordnet, 
um trennbar mit der ersten druckbeaufschlagten Platte einen 
Kontakt zu bilden. 

Weiterhin ist mindestens eines der Auswurfmittel und des druck- 
beaufschlagten Mittels mit Vibrationsmitteln ausgestattet . 

In einem Verfahren zum Gieflen eines Produktes durch ein Spritz- 
gieBen mit ortlicher Druckbeauf schlagung umfaflt dieses Verfah- 
ren die Schritte des Auf fallens eines Hohlraums, der zwischen 
einer stationaren Form und einer bewegbaren Form gebildet ist, 
mit Harz, uber einen Einlauf (bzw. Schieber); Vorrucken eines 



ersten Qrtlichen druckbeauf schlagten Stiftes, der eine Spitze' 
aufweist, die einem Einlauf (bzw. Schieber) zu einem ersten 
Zeitpunkt gegentibersteht; wobei das Verfahren weiterhin den 
Schritt des Vorriickens eines zweiten Srtlich druckbeauf schlag- 
ten Stiftes umfafit, der eine Spitze aufweist, die im Hohlraum 
zu einem zweiten Zeitpunkt, der zu dem 'ersten Zeitpunkt unter- 
schiedlich ist, gegenubersteht und in Verbindung mit dem Vor- 
rucken des ersten druckbeauf schlagten Stiftes steht- 

Weiterhin ist eine druckbeauf schlagende Kraft (bzw. Druckkraft) 
durch den ersten ortlich druckbeauf schlagten Stift unterschied- 
lich zu einer druckbeauf schlagten Kraft, die durch den zweiten 
ortlich druckbeauf schlagten Stift gegeben ist, hergestellt. 

Weiterhin wird entweder der erste ortlich druckbeauf schlagte 
Stift oder der zweite druckbeauf schlagte Stift, wahrend er vi- 
briert, vorgerttckt - 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Unterschiedliche Aufgaben, Merkmale und viele der folgenden 
Vorteile der vorliegenden Erfindung sind ohne weiteres ver- 
standlich, wenn sie unter Bezug auf die folgende detaillierte 
Beschreibung der bevorzugten Ausf uhrungsf ormen besser verstand- 
lich werden und wenn sie in Verbindung mit den begleitenden 
Zeichnungen betrachtet werden, in denen 

Fig- 1 eine Querschnittsansicht einer Spritzgulimaschine mit 
ortlicher Druckbeauf schlagung gemali einer ersten Ausfahrungs- 
form der vorliegenden Erfindung ist; 

Fig. 2 eine Querschnittsansicht der druckbeauf schlagten Rohre 
und der Auswurfstabe der Spritzgulimaschine ist, die in Fig- 1 
. zu sehen ist; 



Fig.. 3 eine Querschnittsansicht der druckbeauf schlagten Rohre 
und der Auswurfstabe gemali einer zweiten Ausf iihrungsf orm der 
vorliegenden Erfindung zeigt; 

Fig, 4 ein Zeitdiagramm ist, das den Betrieb der Spritzgufima- 
schine, die in Fig. 1 gezeigt wird, zeigt; 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer Spritzgufimaschine mit 
ortlicher Druckbeauf schlagung gemali einer dritten Ausfuhrungs- 
form der vorliegenden Erfindung ist; und 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht einer Spritzgufimaschine mit 
Srtlicher Druckbeauf schlagung gemali einer vierten AusfUhrungs- 
form der vorliegenden Erfindung ist. 

Beschr'eibung der bevorzugten Ausfiihrungsformen 

Die vorliegende Erfindung wird nun mit Hilfe bevorzugter Aus- 
fuhrungsformen in Verbindung mit den begleitenden Zeichnungen 
beschrieben. 

Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht einer Spritzgufimaschine mit 
ortlicher Druckbeauf schlagung gemali einer ersten Ausf tthrungs- 
form der vorliegenden Erfindung und Fig. 2 ist eine Quer- 
schnittsansicht von Druckrohren und den Auswurf staben der 
Spritzgufimaschine. 

- In diesen Zeichnungen bezeichnet 11 eine stationare Formbefe- 
stigungsplatte und 12 bezeichnet eine stationare Form. Die sta- 
tionare Form 12 ist auf einer nicht gezeigten stationaren Plat- 
ten uber die stationare Formbefestigungsplatte II montiert. In 
einem Einspritzschritt wird ein nicht gezeigtes EinspritzgerSt 
vorgeschoben, so dafi ein Spitzenende einer nicht gezeigten In- 
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je.ktionsdtise in Kontakt mit einer AnguBbuchse 13 der stationa- 
ren Form 12 gebracht wird. 

Andererseits wird eine nicht gezeigte bewegbare Platte vorge- 
riickt und zurttckgezogen durch eine nicht dargestellte Form-, 
Offnungs- und SchlieBeinrichtung, so daB eine bewegbare Form 14 
in Kontakt mit der stationaren Form 12 und von ihr weg ge- 
bracht. An diesem Ende ist die bewegbare Form 14 an der beweg- 
baren Platte durch eine bewegbare Formbef estigungsplatte 15 und 
einem nicht dargestellten Abstandsblock montiert. Ein Harz, der 
von der Sprit zdttse injiziert wird, lauft durch einen AnguB 18, 
einen AnguBverteiler 19 und einen Einlauf 20 (bzw. Schieber) 
unterhalb der Teilungsebene und wird in einen Hohlraum 21, der 
zwischen der stationaren und der bewegbaren Form 12 und 14 de- 
finiert ist, geladen. 

Nach Vollendung des Einspritzschrittes beginnt ein Druckhalte- 
schritt, mit dem der Druck auf das Harz innerhalb des Hohlraums 
21 aufrechterhalten wird und gleichzeitig die Kuhlung des Har- 
zes beginnt. Nach dem Ablauf einer vorgegebenen Zeit werden 
beide Formen 12 und 14 mit einem GuBprodukt, das auf der beweg- 
baren Form 13 zuruckgelassen ist, und das GruBprodukt wird 
durch einen Auswurf ausgestolien. 

Zu diesem Zweck sind ein AngufJsperrstif t 25 und Auswurf stifte 
2 6 angeordnet. Der Angufisperrstif t 25 ist in einer gegenuber- 
liegenden Relation zu dem AnguB 18 angeordnet und angepaBt, urn 
das GuBprodukt zuruckzuhalten und es an der bewegbaren Form 14 
wahrend des Offnens der Form zuruckzulassen. Die Auswurf stifte 
26 sind mit ihren spitzen Enden gegenuber dem Hohlraum 21, dem 
AnguJiverteiler 19 usw. angeordnet und angepalit, urn das GuBpro- 
dukt zu trennen und nach unten von der bewegbaren Torm 14 nach 
dem Offnen der Form auszuwerfen. 



Die Kopf abschnitte 25a und 26a f die an den hinteren Enden des 
AbguBsperrstiftes 25 und der Auswurf stif te 26 angeordnet sind, 
werden durch die Auswurfplatten 31 und 32 geklammert, um daran 
fixiert zu sein. Die Auswurfplatten 31 und .32 werden fur Vor- 
schiebe- und Riickziehbewegungen gestutzt und sind angepafit, um 
den AbguBsperrstift 25 und die Auswurf stif te 26 beim Vorrucken 
dayon angepaBt . 

Wie in Fig. 1 gezeigt wird, ist ein Spalt zwischen der Auswurf - 
platte 32 und dem hinteren Ende der bewegbaren Form 14 gebil- 
det f wenn die Auswurf stif te 26 in ihrer Riickziehposition ange- 
ordnet sind. Der Spalt entspricht einem Hub der Auswurf stif te 
26. 

Um ein Gufiprodukt zu bearbeiten und um die Qualitat des GuBpro- 
duktes zu erhdhen, sind erste und zweite ortlich druckbeauf- 
schlagte Stifte 34 und 35 angeordnet. Die ersten brtlich druck- 
beaufschlagten Stifte 34 erstrecken sich vorwarts durch die 
Auswurfplatten 31 und 32 und die bewegbare Form 14, so daB die 
spitzen Enden der ersten ortlich druckbeauf schlagten Stifte 34 
den Einlauf kanalen 20 gegenuberstehen. Wenn folglich die ersten 
druckbeaufschlagten Stifte 34 vorgeruckt werden, werden die 
Einlauf kanale 20 geschlossen und das Harz, das in dem Gulivor- 
sprung 21a vor den ersten ortlich druckbeaufschlagten Stiften 
34 aufgefUllt ist, wird in den Hohlraum 21 gedruckt. Die zwei- 
ten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 35 erstrecken sich vor- 
wMrts durch die Auswurfplatten 31 und 32 und die bewegbare Form 
14, so dali die spitzen Enden der zweiten ortlich druckbeauf- 
schlagten Stifte 35 in dickwandigen Abschnitten des Hohlraums 
21 gegenuberstehen. Wenn folglich die zweiten druckbeaufschlag- 
ten Stifte 35 vorgeruckt werden, wird das Harz, das in den GuB- 
vorsprlingen 21b vor den zweiten ortlich druckbeaufschlagten 
Stiften 35 aufgefUllt ist, in den Hohlraum 21 gedruckt. 
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Die ersten und zweiten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 34 . 
und 35 sind konstruiert, um wirksame Hube L A und L B , die unter- 
schiedlich voneinander sind, aufzuweisen. Weitere ortlich 
druckbeauf schlagte Stifte, die unterschiedliche Httbe aufweisen, 
konnen zusatzlich zu den ersten und zweiten ortlich druckbeauf- 
schlagten Stiften 34 und 35 angeordnet sein. 

Da die Kopf abschnitte 34a, die auf den hinteren Enden der er- 
sten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 34 gebildet sind, durch 
die ersten druckbeaufschlagten Platten 36 und 37 zum Festsetzen 
geklemmt werden, ist der wirksame Hub L A der ersten ortlich 
druckbeaufschlagten Stifte 34 gleich dem Hub L c der ersten 
druckbeaufschlagten Platten 36 und 37 wahrend des Verklammerns 
der Form. 

Gestufte Abschnitte 35a, die auf den hinteren Enden der zweiten 
ortlich druckbeaufschlagten Stifte 35 gebildet sind, werden 
durch Aufnahmespalte 38 mit gestuftem Abschnitt auf genommen, 
die zwischen den ersten und zweiten druckbeaufschlagten Platten 
36 und 37 gebildet sind. Hintere Stif tabschnitte 35b bringen 
von den hinteren Enden der gestuften Abschnitte 35a vor und 
durchdringen die erste druckbeauf schlagte Platte 37. 

Die Tiefe oder axiale Lange der Aufnahmespalte 38 mit gestuftem 
Abschnitt ist grofier als die Dicke der gestuften Abschnitte 
35a, so daft ein Spalt L 0 zwischen jedem gestuften Abschnitt 35a 
und der ersten druckbeaufschlagten Platte 37 gebildet wird. 

Folglich ist der wirksame Hub L B der zweiten ortlich druckbe- 
aufschlagten Stifte 35 kleiner als der wirksame Hub L A der er- 
sten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 34. Wenn folglich die 
ersten druckbeaufschlagten Platten 36 und 37 vorgeruckt werden, 
beginnt die Vorwartsbewegung der zweiten ortlich druckbeauf- 
schlagten Stifte 34 nach den ersten ortlich druckbeaufschlagten 
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Stiften 35, die vorgeriickt wurden durch einen vorbestimmten Ab- 
stand. In dieser Ausftihrungsform ist der Spalt L D grSIier einge- 
stellt als die Differenz A zwischen dem wirksamen Hub L A der 
ersten ortlich druckbeauf schlagten Stifte 34 und dem wirksamen 
Hub L B der zweiten druckbeauf schlagten Stifte 35. 

Zusatzlich ist eine zweite druckbeauf schlagte Platte 39 an der 
Ruckseite der ersten druckbeauf schlagten Platte 37 angeordnet 
und ist angepalit, urn mit der ersten druckbeauf schlagten Platte 
37 in Kontakt und aus dem Kontakt zu treten. An vorbestimmten 
Stellen der Ruckseite der zweiten druckbeauf schlagten Platte 39 
sind Rohre 41 angeordnet und erstrecken sich davon ruckwSrtig. 
Auch sind druckbeauf schlagte Rohre 43 an den Ruckseiten der 
Rohre 41 angeordnet und angepafit, urn mit den Rohren 41 in Kon- 
takt zu stehen und von ihnen getrennt zu werden. Die Rohre 43 
sind mit einem nicht dargestellten druckbeauf schlagten Zylinder 
verbunden, der durch ein nicht dargestelltes, elektromagnetisch 
gesteuertes, proportionales Reduzierventil gesteuert wird, wo- 
bei die zweite druckbeauf schlagte Platte 39 vorgeriickt und zu- 
ruckgezogen wird uber die druckbeauf schlagten Rohre 43, Mit 
diesem Vorgang werden die zweiten ortlich druckbeauf schlagten 
Stifte '35 vorgeriickt und zuriickgezogen . 

Der Druckzylinder erzeugt eine hohe Ausgangsleistung mit einem 
kurzen Hub. Der Innendruck des Druckzylinders wird durch ein 
Druck- und Vibrationsprogramm gesteuert, so daft sich der Druck 
schrittweise wahrend des Wiederholens, Ansteigens und Abf aliens 
erhdht, wodurch die zweiten ortlich druckbeauf schlagten Stifte 
35 vorriicken, wahrend sie vibriert werden. Auch ist es moglich, 
weiterhin die zweiten ortlich druckbeauf schlagten Stifte 35 zum 
Auswerf en eines Guflproduktes wahrend des Of fnens der Form vor- 
zurucken, nachdem der Harz in den Guflvorsprungen 21b in den 
Hohlraum 21 durch die vorruckende Bewegung der zweiten 5rtlich 
druckbeauf schlagten Stifte 35 gedruckt ist. Die Druckrohre 43 
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haben namlich eine Funktion eines Auswurfs sowie eine Funktion 
druckbeauf schlagender Mittel. 

Dariiber hinaus sind Auswurfstabe 44 in den Druckrohren 43 ange- 
ordnet und sind angepa&t, urn durch die zweite druckbeauf schlag- 
te Platte 39 zum separaten Kontaktieren der ersten druckbeauf- 
schlagten Platte 37 hindurchzugehen. Die Auswurfstabe 44 sind 
mit einem nicht gezeigten Auswurf zylinder verbunden. Die Menge 
des Fluids, das dem Auswurf zylinder zugeftthrt wird, wird durch 
ein elektromagnetisch gesteuertes proportionales Durchflufi- 
Steuerventil gesteuert, wahrend der Druck des Fluids durch ein 
elektromagnetisch gesteuertes proportionales Reduzierventil ge- 
steuert wird. Mit diesem Vorgang werden die ersten druckbeauf - 
schlagten Platten 36 und 37 vorgeriickt und zuriickgezogen fQr 
wiederholte Bewegungen der ersten ortlich druckbeauf schlagten 
Stifte 34. 

Nachdem die ersten druckbeauf schlagten Stifte 34 vorgeriickt 
sind, urn die Einlauf kanale zu schlieflen, werden die Stifte 34 
weiter vorriicken, um das Harz in den GuBvorsprUngen 21a in den 
Hohlraum 21 zu drucken. Wenn die erste druckbeauf schlagte Plat- 
te 36 die Auswurfplatte 32 kontaktiert, wird die Vorwartsbewe- 
gung der ersten ortlich druckbeauf schlagten Stifte 34 gestoppt. 
Wahrend des Offnens der Form werden die ersten Srtlich druckbe- 
auf schlagten Stifte 34, der Angufisperrstif t 25 und die Aus- 
wurf stifte 26 vorgeriickt durch weiteres Vorriicken der Aus- 
wurfstabe 44, so dafc das Guftprodukt ausgeworfen wird. Die Aus- 
wurfstabe 44 haben sowohl eine Funktion als Auswurf als auch 
eine Funktion als druckbeauf schlagte Mittel. 

Die Nummer 51 bezeichnet druckbeauf schlagte Plattenf iihrungs- 
stifte zum Fuhren der ersten druckbeauf schlagten Platten. 36 und 
37 und der zweiten druckbeauf schlagten Platte 39. Die Nummer 52 



• • • • • » 4 

• • ♦ ♦ » •••• • • »» . # 

• ••• • • » • 



13 

bezeichnet Auswurf ruckzugsstifte, wahrend die Nummer 53 druck- 
beauf schlagte Plattenriickzugsstif te bezeichnet. 

Als nachstes wird der Betrieb der Spritzgulimaschine ortlicher 
Druckbeauf schlagung, die die oben beschriebene Struktur auf- 
weist, mit Bezug auf die Fig. 4 beschrieben. 

Fig. 4 ist ein Zeitschema, das den Betrieb der Spritzgufimaschi- 
ne zeigt. 

Nachdem die bewegbare und stationare Form durch Vorrucken der 
bewegbaren Platte verklammert wurde, wird die Spritzguildtise 
vbrgeriickt, so daft die Spritzguflduse mit der Anguftbuchse 13 in 
Kontakt ist. Nachfolgend wird ein geschmolzenes Harz von der 
Einspritzduse eingespritzt . Das Harz, das von der Einspritzduse 
eingespritzt wird, tritt in den AngufJverteiler 19 ttber den Ein- 
laufkanal 18 ein und wird dann in den Hohlraum 21, der zwischen 
der stationaren Form 12 und der bewegbaren Form 14 gebildet' 
ist, \iber den Einlauf 20 unter der Teilungsebene geladen. Zu 
dieser Zeit wird auch Harz in die Gulivorsprunge 21a und 21b ge- 
laden . 

Danach wird der Steuermodus von einem geschwindigkeitsgesteuer- 
ten Modus zu einem druckgesteuerten Modus geschaltet und ein 
Druckaufrechterhaltungsschritt wird, wahrend gleichzeitig ein 
nicht gezeigter druckhaltender Zeitgeber gestartet wird, begon- 
nen. Wenn der druckhaltende Zeitgeber seine Taktzeit vollendet 
hat, wird ein Kuhlschritt gestartet' und ein nicht gezeigter 
Kiihlzeitgeber wird gleichzeitig gestartet. Gleichzeitig mit dem 
Schalten von dem geschwindigkeitsgesteuerten Modus zu dem 
druckgesteuerten Modus werden nicht dargestellte erste und 
zweite Druckverzbgerungszeitgeber gestartet. Wenn der erste 
Druckverzbgerungszeitgeber seine Taktzeit vollendet hat, wird 
der Auswurfzylinder aktiviert, so dafi die Auswurfstabe 44 vor- 



geruckt werden und in Kontakt mit der ersten druckbeauf schlag- 
ten Platte 37 gebracht werden. Mit diesem Vorgang werden die 
ersten druckbeauf schlagten Platten 36 und 37 vorgeriickt, so daft 
die ersten Srtlich druckbeauf schlagten Stifte 34 zum Schlieften 
der Einlaufkanale (bzw. der Schieber) vorgeruckt werden. Als 
ein Ergebnis wird der Hohlraum 21 von dem Angufikanal 19 ge- 
trennt. 

Zu dieser Zeit schrumpft das Harz in dem Hohlraum 21 und sein 
spezifisches Volumen vermindert sich. Da dickwandige Abschnit- 
te, die in Fig. 1 zu seh'en sind, als ietztes gektihlt werden, 
werden darin Schrumpfungen verursacht. Urn dieses Problem zu lo- 
sen, wird, wenn der zweite druckbeauf schlagte Verzogerungszeit- 
geber seine Taktzeit vollendet hat, der Druckzylinder angetrie- 
ben, so daft die druckbeauf schlagten Rohre 43 vorgeruckt werden 
und mit den Rohren 41 in Kontakt stehen. Folglich wird die 
zweite druckbeauf schlagte Platte 39 vorgeruckt, so daft die 
zweiten Srtlich druckbeauf schlagten Stifte 35 vorgeruckt wer- 
den, um das Harz' in den Guftvorspriingen 21b in den Hohlraum 21 
zu drticken. 

In diesem Fall konnen die zweiten Srtlich druckbeauf schlagten 
Stifte 35 mit einer Vibration vorgeruckt werden durch schritt- 
weises Erhohen des Innendruckes des Druckzylinders wahrend ei- 
nes wiederholten Ansteigens und Abf aliens des Druckes. Mit die- 
sem Vorgang kann das Harz in den Guftvorsprungen 21b leicht in 
den Hohlraum 21 durch die zweiten ortlich druckbeauf schlagten 
Stifte 35 gedruckt werden. In diesem Fall ist der Hub der zwei- 
ten druckbeaufschlagten Platte 39 gleich dem wirksamen Hub L c 
der zweiten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 35. Die zweiten 
drtlich druckbeaufschlagten Stifte 35 konnen ohne Vibrationen 
vorgeruckt werden. 
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Selbst in dem. Fall, wie oben beschrieben, wo das Harz in dem 
Hohlraum 21 schrumpft aufgrund der Kiihlung, nachdem das Laden 
des Harzes durch das Trennen des Hohlraums 21 von dem Anguflver- 
teiler 19 gestoppt ist, kann der Druck des Harzes in dem Hohl- 
raum 21 vergleichmafiigt werden, weil das Harz in den Guftvor- 
sprungen 21a und 21b in den Hohlraum durch erste und zweite 
ortlich druckbeauf schlagte Stifte 34 und 35 gedruckt wird. 
Folglich kann die Bildung von Einsinkungen verhindert werden. 

Es ist namlich mflglich, die Abschnitte der endbearbeiteten 
Oberflache, die den Einlauf kanalen entsprechen, zu giatteh, so 
dafi auch das Bilden von Einsinkungen verhindert wird. 

Obwohl Spalt L D kleiner wird, wenn die ersten druckbeauf schlag- 
ten Platten 36 und 37 vorgeruckt werden, wird der Spalt L D 
nicht Null weil der Spalt L D grofier eingestellt wird als die 
Differenz A zwischen dem wirksamen Hub L A der ersten ortlich 
druckbeaufschlagten Stifte 34 und dem wirksamen Hub L B der 
zweiten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 35. Deshalb werden 
die zweiten ortlich druckbeaufschlagten Stifte 35 nicht durch 
die ersten druckbeaufschlagten Platten 36 und 37 vorgerttckt. 
Wie oben beschrieben, kann die Vorwartsbewegung der druckbeauf- 
schlagten Rohre 43 und der Auswurfstabe 44 zu unterschiedlichen 
Zeitpunkten gestartet werden. Folglich kann das Schliefien der 
Einlauf kanale (bzw. der Schieber) zu einem Zeitpunkt unter- 
schiedlich von dem des Beginns der Druckbeauf schlagung gestar- 
tet werden. 

Da weiterhin das Schliefien der Einlauf kanale und die Druckbe- 
auf schlagung durch unterschiedliche Zylinder bewirkt wird, nam- 
lich dem Auswurf zylinder und dem Druckzylinder, kann der Gieli- 
prozelJ in Obereinstimmung mit einem willkurlichen Programm ge- 
steuert werden, in dem unterschiedliche Drlicke flir das Schlie- 
fien des Einlauf kanals und der Druckbeauf schlagung verwendet 
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werden. Zusatzlich konnen in dem Fall, wo eine Druckbeauf schla- 
gung, ein Auswerfen oder andere Vorgange vorhanden sind, die 
fur den Spritzguflschritt nicht notwendig sind, der Druckzylin- 
der und der Auswurf zylinder wahrend des Einspritzschrittes ge- 
stoppt werden. 

Nachfolgend wird eine Formoffnung durchgefiihrt, in die die Aus- 
wurf stabe 44 vorgeruckt werden, so dafi die ersten ortlich 
druckbeauf schlagten Stifte 34, der Angulisperrstift 25 und die 
Auswurf stifte 26 zum Auswerfen des Guliproduktes vorgeruckt wer- 
den. Da wie oben beschrieben die druckbeauf schlagten Rohre 43 
und die Auswurfstabe 44 das Auswerfen des Guliproduktes durch- 
fuhren wie auch das Schlielien des Einlaufs und die Druckbeauf- 
schlagung, kann die Konstruktion der Maschine vereinfacht wer- 
den. Die Auswurf vorgange durch die ersten ortlich druckbeauf - 
schlagten Stifte 34, den Angulisperrstift 25 und die Aus- 
wurf stifte 25 werden zur gleichen Zeit gestartet. 

Nach dem Schritt des Offnens der Form startet ein nicht darge- 
stellter Pausengeber seine Taktzeit. Wenn der Pausengeber seine 
Taktzeit vollendet hat, wird der FormschlieJischritt in dem 
nachsten. Zyklus gestartet. 

Als nachstes wird eine zweite Ausf uhrungsform der vorliegenden 
Erfindung beschrieben. 

Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht der druckbeauf schlagten 
Rohre und der Auswurfstabe einer SpritzguJimaschine gemaB der 
zweiten Ausfiihrung'sf orm der Erfindung. 

In dieser Zeichnung bezeichnet die Nummer 43 druckbeauf schlagte 
Rohre, und die Nummer 44 bezeichnet Auswurfstabe. In dieser 
AusfQhrungsform werden die spitzen Abschnitte der Auswurfstabe 
44, die in den druckbeauf schlagten Rohren 43 angeordnet sind, 
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entfernt. Weiterhin k6nnen die Spitzenabschnitte der druckbe- 
aufschlagten Rohre 43 entfernt werden. 

Als nachstes wird eine dritte Ausf uhrungsform der vorliegenden 
Erfindung beschrieben. 

Fig. 5 ist eine Querschnittsansicht einer SpritzguBmaschine mit 
Srtlicher Druckbeauf schlagung gemSfi der dritten Ausf uhrungsform 
der Erfindung • 

In dieser Zeichnung bezeichnet die Numnier 15 eine Befestigungs- 
platte einer bewegbaren Form, die Nummer 20 bezeichnet einen 
Einlauf, die Nummer 21 bezeichnet einen Hohlraum, die Nummer 26 
bezeichnet einen Auswurf stift, die Nummern 31 und 32 bezeichnen 
Auswurfplatten, die Nummer 34 bezeichnet einen ersten druckbe- 
aufschlagten Stift, die Nummer 35 bezeichnet einen zweiten 5rt-- 
lich druckbeauf schlagten Stift, die Nummer 43 bezeichnet ein 
druckbeauf schlagtes Rohr und die Nummer 44 bezeichnet einen 
Auswurf stab. 

In diesem Fall ist das druckbeauf schlagte Rohr 43 fur einen 
trennbaren Kontakt mit der hinteren Oberfiache der ersten 
druckbeaufschlagten Platten 361 und 371 angeordnet, an die der 
erste ortlich druckbeauf schlagte Stift 34 fixiert ist, wahrend 
der Auswurf stab 44 far einen trennbaren Kontakt mit der hinte- 
ren Oberflache der zweiten druckbeaufschlagten Platten 391 und 
401, an denen der zweite ortlich druckbeauf schlagte Stift 35 
befestigt ist, angeordnet. 

Folglich kann der erste ortlich druckbeauf schlagte Stift 34 
durch das druckbeauf schlagte Rohr 43 votgerUckt werden, wShrend 
der zweite ortlich druckbeauf schlagte Stift 35 durch den Aus- 
wurf stab 44 vorgeruckt werden kann. 
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Als nSchstes wird eine vierte Ausf uhrungsform der vorliegenden 
Erfindung beschrieben. 

Fig. 6 ist eine Querschnittsansicht einer Sprit zguBmaschine mit 
ortlicher Druckbeauf schlagung des vierten Beispiels. 

In dieser Zeichnung bezeichnet Nummer 15 eine Bef estigungsplat- 
te einer bewegbaren Form, Nummer 20 bezeichnet einen EinguBka- 
nal, Nummer 21 bezeichnet einen Hohlraum, Nummer 26 bezeichnet 
einen Auswurf stift, die Nummern 31 und 32 bezeichnen Auswurf- 
platten, die Nummer 34 bezeichnet einen ersten ortlich druckbe- 
aufschlagten Stift f die Nummer 35 bezeichnet einen zweiten ort- 
lich druckbeaufschlagten Stift, die Nummer 43 bezeichnet ein 
druckbeauf schlagtes Rohr und die Nummer 44 bezeichnet einen 
Auswurf stab. 

In diesem Fall ist der Auswurfstab 44 zum getrennten Kontakt 
mit der hinteren Oberflache der ersten druckbeaufschlagten 
Platten 362 und 372 angeordnet, an der der erste ortlich druck- 
beauf schlagte Stift 34 fixiert ist. Wahrend das druckbeauf- 
schlagte Rohr 43 far einen getrennten Kontakt mit der hinteren 
Oberflache der zweiten druckbeaufschlagten Platten 392 und 402, 
an denen der zweite ortlich druckbeauf schlagte Stift 35 befe- 
stigt ist, angeordnet ist. 

Folglich kann der zweite ortlich druckbeauf schlagte Stift 35 
durch die druckbeaufschlagten Rohre 43 vorgeriickt werden, wah- 
rend der erste druckbeauf schlagte Stift 34 durch den Aus- 
wurfstab 44 vorgeriickt werden kann. 

Offensichtlich sind viele Modif ikationen und Variationen der 
vorliegenden Erfindung im Licht der obigen Lehre mSglich. Es 
"ist deshalb selbstverstandlich, daft innerhalb des Schutzberei- 
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ches der anhangigen Ansprttche die vorliegende Erf indung, anders 
als hierin spezifisch beschrieben, praktiziert werden kann. 



3. November 1998 



Europaische* Patentanmeldung 94 112 068.5-2307 
Sumitomo Heavy Industries, Ltd. ■ 

Anspriiche 

1. Vorrichtung zum Spritzgielien mit ortlicher Druckbeauf- 
schlagung, umfassend: 

a) eine stationare Form (12); 

b) eine bewegbare Form (14), die zur Bewegung in Kontakt mit 
der stationaren Form (12) und weg davon angeordnet ist, um 
zwischen den Formen (12, 14) einen Hohlraum (21) zu definieren; 

c) einen ersten druckbeauf schlagten Stift (34), der sich durch 
die bewegbare Form (14) erstreckt und der eine Spitze aufweist, 
die einem Schieber (20) gegenubersteht ; 

d) einen zweiten ortlich druckbeauf schlagten Stift (35), der 
sich durch die bewegbare Form (14) erstreckt und eine Spitze 
aufweist, die dem Hohlraum (21) gegeniiberliegt; 

dadurch gekennzeichnet, dali die Vorrichtung weiterhin umfafit: 



e) eine erste druckbeauf schlagte Platte (36, 37), welche den 
ersten Srtlich druckbeauf schlagten Stift (34) befestigt, trSgt 
den zweiten 6rtlich druckbeauf schlagten Stift (35), und wenn er 
vorrtickt, ruckt auch der zweite drtlich druckbeauf schlagte 
Stift (35) in Verbindung mit dem Vorrucken des ersten ortlichen 
druckbeauf schlagten Stiftes (34) vor; 

f) Auswurfmittel (44) zum Vorrucken der ersten druckbeauf - 
schlagten Platte (36, 37); 

g) eine zweite druckbeaufschlagte Platte (39), die an der Riick- 
seite der ersten druckbeauf schlagten Platte (36, 37) fiir einen 
getrennten Kontakt rait dem zweiten ortlich druckbeauf schlagten 
Stift (35) angeordnet ist; und 

h) druckbeaufschlagte Mittel (43) zum Vorrucken der zweiten 
druckbeauf schlagten Platte (39) . 

2. Vorrichtung zum Spritzgieflen mit ortlicher Druckbeauf - 
schlagung nach Anspruch 1, wobei die erste druckbeaufschlagte 
Platte (36, 37) den zweiten ortlich druckbeauf schlagten Stift 
(35) trSgt, wobei ein Spalt (38) auf dem ruckseitigen Ende da- 
von gebildet ist. 

3. Vorrichtung zum Spritzgieflen mit ortlicher Druckbeauf- 
schlagung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die zweite druckbeauf- 
schlagte Platte (39) angeordnet ist, um trennbar mit der ersten 
druckbeauf schlagten Platte (36, 37) einen Kontakt zu bilden. 

4. Vorrichtung zum Spritzgieflen mit ortlicher Druckbeauf- 
schlagung nach Anspruch 1, wobei mindestens eines der Auswurf- 
mittel (44) und der druckbeauf schlagten Mittel (4^3) mit Vibra- 
tionsmitteln ausgestattet ist. 
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5. Verfahren zum Formen von Produkten durch Spritzgielien mit 
5rtlicher Druckbeauf schlagung, wobei das Verfahren die Schritte 
uxnf afit : 

a) Auf fallen eines Hohlraums (21) , der zwischen einer statibna- 
ren Form (12) und einer bewegbaren Form (14) gebildet ist, mit 
einem Harz (iber einen Schieber (20) ; 

b) Vorrucken eines ersten ortlich druckbeauf schlagten Stiftes 

(34) , der eine Spitze aufweist, die einem Schieber (20) zu ei- 
nem ersten Zeitpunkt gegeniibersteht; 

dadurch gekennzeichnet, dafl das Verfahren weiterhin den Schritt 
umf aBt : 

c) Vorrttcken eines zweiten ortlich druckbeauf schlagten Stiftes 

(35) , der eine Spitze aufweist, die dem Hohlraum (21) gegen- 
iibersteht, zu einem zweiten Zeitpunkt, der zu dem ersten Zeit- 
punkt unterschiedlich ist und in Verbindung mit dem Vorrucken 
des ersten 5rtlich druckbeauf schlagten Stiftes (34) steht. 

6. Verfahren zum Formen eines Produktes nach Anspruch 5, wo- 
bei eine Druckkraft, die durch den ersten ortlichen druckbeauf - 
schlagten Stift (34) gegeben ist, unterschiedlich zu einer 
Druckkraft hergestelltist, die durch den zweiten ortlich 
druckbeauf schlagten Stift (35) gegeben ist. 

7. Verfahren zum Formen eines Produktes nach Anspruch 5, wo- 
bei mindestens entweder der erste ortlich druckbeauf schlagte 
Stift (34) oder der zweite ortlich druckbeauf schlagte Stift 
(35) wahrend e.r vibriert vorgeruckt wird. 
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FIG. 5 





